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la preaente invention concerns un prooede et un appareillage poor 
la fabrication de recipients en feuille 4 "aluminium on sitailairs, en 
particulier d'emballagea alveoles pour auppoaitoires et analogues. 

La fabrication desdits recipients en aluminium a lieu actuellement 
aasentiellement selon deux metnodea qui partent toutes deux de deux 
feuilles d'aluminium ou d'une matiere siailaire que introduit dans 
des monies presentant dee capites dont la forme oorrespondant an profil 
de la section axiale des recipients que l'on desire obtenir. Aveo des 
poincons de forme correepondant an demi-recipient, on effectue la 
deformation de la matiere pour lui imprimer la. forme du demi-recipient, 
apree quo! on dispose lee deux feuilles avec les demi-formee l'une en 
face de l'autre et on les sonde dans les zones libree entre les cavitea 
form€es, en laiasant ouvert un canal deetlne an remplissage des 
recipients finals. Les feuilles d'aluminium comportant les recipients 
fiuals.sont ensuite decoupees en conditionnements individuels presentant 

cnacun pluaieurs recipients contigua. 

Pour ootenir une Donne soudure des feuilles d'aluminium, celles-ci 
aont de pre* erenca des feuilles d'aluminium laque ou revStu d'une 
matiere plastioue tnermosoudable du cSte ou doit interveuir la soudure 

entre les deux feuilles. 

• Lea deux metnodes precipes se diatinguent essentiellement par 

quelques operations precedant le formage. 

Dans ia premiere methods conuue, lea feuillea d'aluminium aont 
tout d-abord aoumiaea a un pliaaage qui leur-confere une allure ondulee 
sur toute leur longueur. Lea ondulationa, qui occupant touts la largeur 
dea feuillea, ont pour but de creer de la matiere en exoea neceesaire, 
pendant la pnaae de formage ou d' embassage, en vue de former lea 
paroia du recipient, en regard desquelles il ae produirait ainon une 
rupture de la matiere par etirage exoeaaif . Sn pratique, dana cette 
mathode, on ohoiait pour les ondulationa une dimension qui permet de 
diapoaer de matiere en quantite . auffiaante pour obtenir le recipient 
sana que ae prodaise .un etirage dana ladite matiere. 

Lite metnode presente oomme inconvenient le fait que dans les 
sones arrondiea du recipient/ ou lea paroia du recipient 
relieea aux pliasurea- subsistant sur la partie exterieure sendee, naiaaent 
dea irregularitea qui donnent an produit contenu, par example un 
^poaitotrun aspect deforme qui en oompromet 

inconverf^de ladite metbode reside par ailleura dana le fait qu *U 
entrains un gaapillage de matiere du a la preeenee dea pUssures memo 
^ i.a zones ou il n'y a paa lieu d'aooumuler de la matiere en exoea 
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reclames par l'emboutissage, qui demeurent sur le conditionneraent final 

sans aucune fo notion utile* 

La seconds methods prevoit au contraire 1 'utilisation da feuilles 

d'aluminium completement liases, depourvues de touts plissure ou 

d 1 autre deformation, mais munies d 1 entailles en nombre tel qu'il 7 en 

ait una par pairs de recipients contigus, lesdites entailles s'etendant 

sur une section sensiblement correspondante a la dimension du recipient 

dans le sens transversal de la feuille. Las entailles ont pour "but de 

permettre le deplaoement de la matiere vers la zone de defoliation 

pendant la phase d'emhoutissage pour obtenir les parois du recipient 

sans rupture. 2n pratique, dans ce cas, la formation du recipient 

repose egalement sur l^etirage de la mature en aluminium, et non 

settlement sur la reserve de matiere autorisee par les entailles 

transversals s. 

Cette derniere mSthode presente aussi des inconvenients du fait 
quelle necessits ds disposer les recipients en mettant une plus grande 
distance entre eux alin d» obtenir la reserve de matiere neoessaire. 
Ceci entrains des oonditionnements finals de plus grandes dimensions 
pour un nombre egal de recipients. Bn outre, la presence des entailles 
entre un recipient et le suivant affaiblit notablement lesdits 
oonditionnements. 

L 'invention a essentiellement pour objet de pallier les inconvenient a 
et les limitations des pro cedes comma, en permettant de disposer d'un 
precede et d'un appareillage autorisant la fabrication de recipients en 
feuille d 1 aluminium ou similaixe sans plis ou autres irregularis de 
surface et sans pratiqusment de gaspillage de matiere, en dehors de la 
.stricte utilisation ds matiere necessaire pour obtenir dee oonditionnements 
finals de dimensions limitees et de robuetesse satisfaisante. 

L'objet precite ainsi que d'autres qui apparaitront plus 
clairement dans la description suivante, sont atteints selcn 1' invention 
par un precede du type Mttai tel que specifie ci-deesus, caracterise 
par le fait que dans la matiere en feuille d' aluminium ou similaire de 
depart, on pro doit tout d'abord progressivement des oanaux espaces 
transveraalement, s-etendant sensiblement sur touto la largeur de la 
feuille, en retenant chaque fois la matiere d'une partie dn canal 
transversal respeotif et en autorisant le deplaoement de la reserve de 
matiere Tierge de 1 'autre partie, et qu'on realise suocessivement 
l'emboutissage de la matiere presente entre les canaux transversaux de 
preference simultanement et sensiblement sur touts la longueur de la 
matiere munie des canaux, avec rappel de la matiere desdits canaux dans 
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la zone d 1 embouti ssage. 

XTn piocede* du type de l f indention permet d'ecorxacnisorde- la matiere 
en oe ou'il prevoit de produire settlement la quantity de matiere 
esaentiellement necessaire pour I'emboutissage, et il off re 
en outre l'avantage de pouvoir emboutir une matiere parfaiteraent lisse 
et depourvue de plia ou d^tres deformations preliainaires, en donnairt 
ainsi lieu a la fonaation de recipients bien de*finis et a surfaces 
regulierea. Avec le precede* de l'inventlon, en outre, on ne pratique 
pas dans la feuille d'entailles qui ont pour effet d'affaiblir le 

oonditionnement final* 

Pour la raise en oeuvre du proceUe de l'invention, on prevoit un 

appareillage comprenant au moins un moule d 1 embouti ssage presentant 
des cavitee espaoees et des poincons d'emboutissage de la matiere en 
regard desdites cavites, ainsi qu'un diapositif pour la soudure de deux 
feuilles monies de cartes embouties, ledit prooede etant caraoterise 
par le fait que la ma trice presente en outre des cavites supplementaires 
s«etendant sensiblement sur toute la largeur de la feuille d 1 aluminium 
ou aimilaire a emboutir et situ^es entre lesdites oavites d«emboutissage, 
et on* en outre sont prevus des poincons pour la deformation de la 
matiere en regard desdites cavites supplementaires, lesdits poincons 
pouvant etrs aotiounes progressivement I'un apres I'autre. 

L'autres caracteristiquea et avantages de 1'invention seront mieux 
compris a la lecture de la description detaillee qui va suivre d'un 
exeaple de realisation non exolusif illustrant le oas de la fabrication 
de recipients alveoles pour euppositoires, en se rSferant aux dessins 
annexes donnes seulement a titre indicatif et non limitatif , dans 
lesquelsi 

La figure 1 represent e une vue laterale d'un example de realisation 
da l'appareillage aelon ^invention, quelques^unes des parties etant 
vues en section pour une meilleure clarte$ 

La figare 2 represents le meme appareillage que oelui de la figure 
1, en par tie en coupe, to du cote de 1« entree de la matierej 

La figure 3 repr4sente schematiquemeirt la phase de formation 

progressive des oanaux transversaux; 

La figure 4 represents un seoteur de la feuille apres la formation 

des oanaux transversaux; 

La figure 5 montre sous une forme schematise la phase d'emboutissage 

proprement dite$ 

La figure 6 montre sous forme schematise un seoteur de feuille, 
vue en coupe, apres 1'emboutissagej et 
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La figure 7 represente un seoteur de la feuille oomme elle se 
presente a la sortie da moule d ' emboutissage avant la soudure aveo one 
feuille correspondents en vue de former les recipients finals. 

3n se referant en premier lieu aux figures 1 et 2, l'appareillage 

5 pour la mise en oeuvre du prooede de 1' invention comprend un moule 
oomposS d'une ma trice 1, prSsentant un certain nombre de eavites 
d' emboutissage 3 ayant une forme egale au profil de la section axLale 
du recipient a obtenir, et d»un serre-flan 2 comprenant des passages 
appropries 4 pour les poinoons d« emboutissage 5, conformes a leur partie 

10 inferieure selon une moitie du recipient a fabriquer. Dans 1' example 
montre, les eavites 3 s'etendent transversalement a la direction de 
I'avanoement de la feuille d' aluminium, de sorte que les poinoons 5 ont 
eux-mSmes une dimension superieure dans le sens transversal a la feuille 
et une dimension inferieure dans le sens da la feuille. 

15 Lee poinoons d' emboutissage 5 aont portes rigidement par une 

plate-forme 6, a laquelle ils sent fixes par exemple an moyen de vis 
7, la plate-forme 6 etant mobile verticalement sur la colonne 8, sous 
l«effet d'un dispositif d'actionnement non represent*. Entre le disque 
6 et le serre-flan 2 sent disposes des ressorts de pression autour de 

20 la colonne 8. 

Bans les figures, on a represente six eavites d» emboutissage 3, 

nais il est entendu que lesdites eavites peuvent encore Stre en nombre 

plua (ou moins) grand oomme le laisse entendre 1- interruption laissee 

au centre de.la figure 

Oonformement a 1» invention, la matrioe 1 presente en outre un 
certain nombre de eavites suppltoentaires 10, s'etendant transversalement 
a la direction d'avancement de la feuille d' aluminium 11, laquelle se 
deplace dans le sens de la flecne A. Les eavites. 10 s'etendent sensi- 
blement sur une longueur a* moins egale a la largeur de la feuille 11 et 
30 elles sont disposes dans l'espace compris entre un. cavite 3 et la 
* suivante. Dans !• exemple represent*, les oavitea 10 ont une section 

sensiblement rectangulaire, mais elles peuvent aussi avoir naturellement 
une section en U, une section semi-circulaire, une section en V ou d une 
autre forme. Dans le serre-flan 2 sont prevus, en regard des eavites 10, 
35 des passages pour les poinoons auxiliadres 12, lesquels sont supports 
elastiouement par le serre-flan 2 par 1- intermediate de ressorta 13, 
logos en partie dans ledit serre-flan. Pour la elarte du dessin, les 
poisons 5 comme lee poisons 12 n'ont pas «W representee en coupe, 
alors que le moule qui les oontient est lui-meme represente en coupe. 
40 Les poinoons 12 ont une dimension plus grande dans le sens transversal 
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la feuille au moins egale k la largeur de ladite fsuilla et a la 

longueur des oavites 10* 

Les poingons 12 presentent a leur par tie superieure un eiargiaaement 

14 qui sert de butee aux ressorts 13 et forme un logement pour le 

5 roulement ou aimilatre 15> nonte fou, dont l'axe 9st parallele a la 
direction d'avancement de la feuille 11. Chaque roulement ou similaire 

15 est oonatarmnent en prise avec una came correspondante 16, flxee a 
un arbre 17, a son tour supports, de fagon a. pouvoir touraer, par deux 
montants 18, L 1 arbre 17 est mis en rotation par des elements moteurs 

10 non represent 4s* 

Les came s 16 presentent cha curie un rebord 19 d'egale hauteur mais 
d f amplitude oirconferentielle diverse, progress! vement decroissante de 
la came 16 la plus en aval a celle qui est le plus en amont en considerant 
le sens d'avancement A de la matiere. Les diverses amplitudes circonf e- 

15 rentielles sont calculees de maniere a ce qu'en consequence une rotation 
de 1« arbre 17 fasse intervenir, l f un apres l l autre, les poincons 12 
d r aval en amont, en maintenant abaisses les poingons au fur et a aesure 
ou> ils sont intervenus jusqu 1 *, 1" intervention du poincon final et en 
faisant ensuite remonter simultanemant en position de repos, tous les 

20 poincons a I'achevement d'un tour complet de l 1 arbre 17- I»a hauteur de 
chaque rebord 19 ^est sensiblement egale a la profondeur des oavites 10* 

Pour permettre l f abaissement de la plate-forme mobile 6 avec les 
poincons d'emhoutissage 5 clans la position en traits interrompus 
representee dans la figure 2, ainsi que pour le passage de l f arbre 17| 

25 les poincons 5 presentent des orifices de passage appropries 20 allonges 
Hay>q le sens vertical. 

L'appareillage ainsi deorit comprend en outre un dispositif non 
represent e pour le lavage du serre-flan 2 en vue de permettre l^vancement 
de la feuille d4ja formee et un dispositif pour l'avanoement de ladite 

30 feuille. 

Le fonctionnement de l'appareillage destine a la miae en oeuvre du 
prooedS de 1« invention sera maintenant illustre en se referant en 

particulier aux figures 3 a 6* 

3toa la premiere phase du pro cede de 1 'invention, illustree 
35 schematiquement dans la figure 3, clans laquelle sont seulement representee 
. en traits pleins, pour une plus grande clarte, les elements essentiels 
tandis que les elements qui ne prennent pas part a ladite phase sont 
representee par des traits interrompus, on realise les canaux transversaux 
21 da ns la feuille 11* lesquels constituent la matiere de rappel ou de 
40 reserve pour 1 • emboutissage. La feuille 11 introduite dans le rnoule est 
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one feuille lis 36 saas ondulatj ona ou analogues. Apres avoir fait 
avancer la feuille 11, le moule £taat ouvert et lea ppincoas 5 et 12 
etant tons en poaitlon relevee, oomme represents dana la figure 1, et 
apres avoir attaint la position correote pour 1' operation, on provoque 
la rotation de l'arbre 17 et la formation du premier canal 10a par 
abais'sement du poincoa reapeotif 12a sous 1» effet de la oame 16a. Dans 
oette phase, la par tie do feuille 11 en aval du poiacoa 12a est retenue 
antra la matrioe 1 et le serre-flan 2 sans, pouvoir glisser, tandis que 
la partie de ladite feuille en amoat peut liter ement glisser, de sorte 
que l'abaissement du poincon 12a a pour effet d'entrainer seulement de 
la matiere a partir de la zone en anont, en faisant ainai avancer d'une 
oertaine aeotion touts la feuille en amont. On n' observe par/ suite auoun 

etirage notable de la matiere* 

Pour obtenir le deplacement de la matiere uniquement en amont ^ t4es 
poincon 12a, on donne. . a la partie du moule en aval des dimenaxona/da 
maniere a laiaser un e space moindre entre la matrioe et le serre-flan 
ou encore on. exeroe sur oette partie des forces de compreaaion plus 
grandee que sur les parties restantes. Jfe.tarellement, lee reaaorts 9 
aeront calculus de maai&re a permettre dans chaque cas le deplacement 
de la reserve de matiere vierge en amont. Lorsque la rotation de l'arbre 
17 se pour suit, la oame 16a, qui a 1« amplitude eirconferentielle maximale, 
maiatien* ooostamment abaiase le poiacon 12a tandia que debute I'abaiaae- 
ment du poincon 12b immediatemeat en amont, lequel produit le canal 21b, 
entrainant de la matiere nouvalle et faisant da nouveau avaacer d'un 
aecteur la feuille dans le sens de la flecbe A. Kerne una fois ledit canal 
termiae, le poincoa 12b demeure encore abaiase pendant le reate du tour 
de l'arbre 17 sous 1» effet de la oame 16b, tandis que suoeede 1' interven- 
tion de la came 16c qui produit l'abaiaaement du poiacon 126 et la 
formation du canal 21o. Bans la figure 2, on a represent* exaoteneat ce 
moment de 1' operation, alors que le poincon 12o eat en phaae d'abaissement 
et le canal 21c est en cours de formation. 

L'operation se pour suit de facon analogue pour toue lea autres 
polaoons 12, leaquela formenfl'ua apres l'autre un canal correspondent 
21, en entrainant a chaque fois de la matiere a partir de la partie 
d'alimentation et en deplacant au fur et a mesure la* feuille en la 
faisant avancer en amont. La pliure du canal ded& effectuee en aval 
constitue avantageusemeat une condition favorable a 1'entrainement oorrect 
de la matiere a partir de la partie en amont seulement. 

A la fin de oette premiere phase, la feuille prend la forme 
representee dana la figure 4, dana laquelle A des secteurs lisses 



suocSdent respeottvement das oanaux attendant sur touts la largeur de 
la fenill e. La profondeur et la lapgeur des. canaux sont ohoisies 
avantageusement de facon telle que l'on puisse disposer successivement 
d'un emboutissage qui mette a profit aussi bien la nattere de reserve 
foumie par lee oanaax 21 que le pouvoir d'etirage de ladite mattSre. 
De maniere avarrtageuse, les canaux 21 s'etendent sur toute la largeur 
de la feuille. Ceoi permet d'eviter que la matiere en cours d'avanoement 
ne presente one texture crepee qui serait due It l'excedent de natiere 
dans les secteurs depourvus de oanaux. 

Una fois la phase de formation des oanaax terminee, apres que tons 
les poinoons 12 sont retouxnea en position levee de repos, la phase 
d' emboutissage commenoe par l'abaissement de la plate-forme 6 et dee 
poincons 5 tons ensemble comme represents sohemattquement dans la figure 
5, oil les poinoons 12 sont indiques en traits interrompus, du fait 
qu'ils ne sont plus en aottvite. L'abaissement des poinoons 5 entrains 
la matter© en exoes des oanaax. en l'atttrant symetriouement depuis les 
deux parties vers la zone d' emboutissage pour la fairs penetrer dans 
les cavites 3, en dormant aux recipients leur forme et en faisant 
disparaitre lesdits canaux (representee en traits interrompus dans la 
figure 5). D'une maniere avantageuse, dans oette phase on prevoit 
1'ettrage de la matter e en plus de l'appel de matiere a partir des canaux 
21. En realite, les canaux 21 ne disparaissent pas eompletement sur 
toute la largeur de la feuille, mais subsi stent dans les zones ou n'a 
eu lieu aaoun emboutissage du seoteur prevu pour realiser un recipient 
donna, o'est-4-dire dans les zones marginales de la feuille. Pour 
oette raisoa, dans la vue en coupe representee schemattquement dans la 
figure 6 et illustrant la feuille en coupe apres 1 « embouttssage, les 

oanaux 21 sont traces en trait plain. 

a la fin de 1' embouttssage, on souleve le serre-flan et on fait 
avancer la matters pour un nouveau cycle d» emboutissage sur un secteur 
de feuille renouvele. A la sortie du moule, la feuille presente un 
aspect tel que montre dans la figure 7. Dans ladite figure, on a 
represente, outre les dead-formes en creux 22, les oanaux 23 correspondents 
qui servant au rempliseage des recipients una fois que deux feuilles 
appldquees face a face sont sendees et que las recipient ont eta 
complement formes. II est entendu que dans ce cas, les cavites 3 
presented 'egalement une portion deettnee a la definition da la zone 83. 
II est toutafois agalement possible de realiser la feuille sans da tele 
oanaux de reap lis sage 23, Urn canaux etant dafinis au moment de la 
realisation da la soudura das deux feuilles face a face par la base de 
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remplissage das recipients elle-meme, iatroduite entre les feuilles 

pendant le soudage. 

Sans l'exemple represents, on a considers un nombre de poisons 12 
egal a. celui des poingons 5. II peut toutefois etre avantageux de prevoir 
un poingon 12 de plus, par rapport au nombre de poinoons 5, de maniere 
a assurer aussi une quantity de matiere de reserve pour le creux forme 
le plus en amont. Ea effet, pour oe creux, un canal approprifi n'a pas 
ete prevu sur le dessin ea amont, Stant entendu que le poingon 5 le Pins 
en amont effeotue lui-mSme l'appel de matiere pendant la phase 
d'emboutissage dans 1' esprit du concept selon le<iuel la matitee en amont 
se trouve toujours disponible libremen*. II pourrait toutefois etre 
preferable de disposer deux poinoons 12 d'extrdnite, l'un en amont et 
1' autre en aval du groups de poinoons 5, chacun etant conform e de maniere 
a realiser un canal de dimension inferieure a calls des autres oanaux, 
etant entandn que la matrioe a dans ce oas deux empreintes corree- 

pondantes. Sa effet, dans ce cas, le poingon 12a aurait pour effet de 
oreer juste la matiere de reserve aeoessaire pour une moitie de la forme 
on creux imoediatement en amont dudit poingon, tandis que le poincon 12 
la plus en amont oreerait la matiere de reserve pour la moitie de la 
fosse en creux immediatament en aval dudit poingon. Lorsque la baade 
avanoe pour une nouvelle operation d'emboutissage, le poiaeoa 12a le 
plus en aval pourrait alors former dans la matiere deja entraiaee par le 
creux embouti, alors situe en aval du poingon 12a, la nouvelle empreinte 
pour le creux success! f ea amont dudit poingon. 

Ea aval de l'appareillage ainsi deorit se trouve ensuite places 
le dispoeitif de soudure de deux feuilles face k faoe et le diapositif 
de remplissage des recipients produits. L'appareillage oomprend en outre 
un dispositif de commando programme des divers organes operate ires pour 
la mise en oeuvr, en succession des diff erentes phases decrites ci-deeeus. 

Bn utilisant le precede et l'appareillage de l'inventioa, il est 
possible de realiser des recipients preeeataat eaoore des dimensions 
diverses en maintenant le meae eoartomen* entre lesdits recipients sur 
le oonditionnement final, oar k oet effet il suffit de modifier de 
maniere correspondents la dimension des cavites de'reserve 10 pour que 
celles-d puiasent recevoir une quantite diverse de matiere. Au oontraire, 
eeci a* «rt pas possible avec lee precedes connus qui utilisent 1'entaille 
traasversale sur la feuille d' aluminium. 

Bien entendu, diverses modifications et variantes peuvent etre 
apporteea par l'aomme de l'art au precede et k l'appareillage qui 
vieaaeat d'etre decrits uniquement a titre d'exemple non limitattf, sans 
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sortir da cadre at de l 1 esprit do 1 ' invention* Ainsi, par exemple, 
l'actionnement progressif das poiocona 12 pent etre different de celui 
qui a et$ deorit et iHustre; par example il peut etre electromagnetique, 
a chaque poincon etant associS un electro -aidant connects pour son 
5 fonctionnement a un dispositif de commande programmee* On peut encore 
envisager une disposition dee poisons 12 a la parti e opposee a cells 
des poincons 5, de maaiere a realiser les canaux 21 dans la partie de 
la fetdlle opposee a cells des cavites embouties. Saturellement, on 
peut encore prevoir deux monies distinots, l'un pour la formation des 

10 canaux 21, equipes des poiacons 12, et l'autre pour la phase d'embou- 
tissage proprement dite, ce dernier moule etant toutefbis egalement 
pourvu des cavites 10 pour pouvoir contenir les canaux 21 deja formes 
dans le moule precedent* 3ien evidemment, il est aussi possible de 
calculer la force de compression dn s err e- flan de maniere a pouvoir 

15 realiser les canaux 21 par etirage de la matiere. Au lieu d'etre 

passantes, les cavites 3 peuvent naturellement avoir une forme et une 
profondeur egales a celles de la moitie* des recipients- Au contraire, 
les cavites 10 peuvent etre passantes* 

La ma tiers employee ne doit pas necessairement etre de 1 'aluminium, 

20 nsais ell a peut egalement etre constituee par une matiare equivalent e. 
et elle pent meme Stre revetue d 1 une substance quelconque pouvant 
favo riser la soudure entre deux f sullies placees face a face. 
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1) Precede de fabrication de recipients en feuille d f aluminium ou 
similaire, an particulier d'emballages alveoles pour suppositoires et 
analogues, dans lequel on emboutit separement dans deux feuilles 

d 1 aluminium ou similaire das creux correspond ant sensiblement a la moitLe* 
des recipients a obtenir et dans lequel on soude les deux feuilles dans 
les zones nan emboutiee pour former las recipients, ledit pro cede etant 
caraot arise par le fait qua dans la ma tiers de depart en feuille 
d 1 aluminium ou similaire, on prodnit tout d'abord des c ana r t x transversaux 
espac^s, s»etendant sensiblemant sur toute la largeur de la feuille, 
• en retenant cbaque fois la ma tiers d'une par tie du canal transversal 
respeotif et en atttorisant la deplacement de la reserve da ma tiers 
vierge de !• autre parti e, at qu'on realise successivement l'emboutissage 
de la matiere presents entre les canaux transversaux, de preference 
simultanement et sensiblemant sur toute la longueur de la matiere munies 
des canaux, par rappel da la matiere desdita ca naux dans la zone 
d* emboutissage. 

2) Precede selon la revendioation 1, caraoterise par le fait qu'au 
moins l'emboutissage des empraintes destineee a former les recipients 
est effectue par etirage au moins partial da la matiere. 

3) Prooede selon la revendioation 1 ou 2, caraoterise par le fait 
que les canaux transversaux sent realises sur la partie da la feuille 
opposee a celle sur laquelle on realise les empreintes destineas a former 

les recipients* 

4) Prooede salon l'une qnelconque des revendi cations 1 a 3f 
caraoterise par le fait qua 1'on foima les canaux transversaux et les 
empreintes destineas a la formation des recipients, dans des monies 
distinots* 

5) Appareillage pour la mise en oeuvre du prooede selon l'une 
quelconque des revendi cations precedentes, comprenant au moins un moula 
d'emboutissage presentant des cavites espaoees et des poisons d'embou- 
tissage da la matiere en regard daedites cavites, ledit appareillage 
etant caraoterise par le fait que ledit moule presente an outre des 
cavites supplementaires attendant sensiblement sur toute la largeur de 
la feuille d' aluminium ou similaire a emboutir et situeas entre lesdites 
cavites d'emboutissage, et quJen outre il comporte des poincons pour 

la deformation de la matiere en regard desdites cavites supplementaires, 
lesdits poinoons etant actionnables progressivement l'un apres 1 'autre. 

6) Appareillage selon la revendioation % caraoterise par le fait 
qua les poincons destines a la deformation de la matiere en regard des^ 
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cavites 3uppl em entai res sont disposes dans le moule d 1 em bo uti s sage en 
regard desdites cavites supp 1 eme-ntair e s • 

7) Appareillage aolon la revendi cation 5 ou 6, oaracterise par le 
fait qu'il conprend un moule en deux parties et un certain nombre de 

5 res8orts pour la compression desdites parties, lesdits ressorts e"taat 
calculus de raaniera a permettre 1 1 entrainement de la aatiere en amont 
pendant la phase de formation des canaux transversaux. 

8) Appareillage selon una ou plusieurs des rsvendicatious 5^7, 
oaracterise par le fait qu'il comprend un moule muni 4* una ma trice 

10 definissant un certain nombre de ca vitas espacees d'emboutissage et 

des passages pour les poincons de formation des canaux, et un aerre— flan 
dispose au-dessus de la ma trice et muni des cavites supplemeataires et 
de passages pour les poincons d-'emboutissage* 

9) Appareillage selon una ou plusieurs des revendi cations 5 a S, 
15 caracterise par le fait que les cavites aupplementaires et les poincons 

pour la formation des canaux transversaux present ent one dimension dans 
le sens transversal a la feuille au moins egale a la largeur de ladite 
feuille* 

10) Appareillage selon una ou plusieurs des revendi cations 5^9, 
20 caracterise* par le fait qu'il comprend un nombre de poincons de 

formation des canaux superieur d'une unit 6 par rapport au nombre de 
poincons d'emboutissage* 

11) Appareillage selon una ou plusieurs des revendi cations 5 a 10, 
oaracterise par le fait qu'il comprend un arbre a cames pour la commands 

25 progressive des poincons de formation des canaux transversaux, lesdites 
cames comportant des rebords de hauteur constants et d' amplitude oircon- 
ferentielle progressivement decroissante dans le sens d'aval en amont 
desdits poincons* 

12) Appareillage selon una ou plusieurs des revendi cations 5 h. ^^ f 
•30 caracterise* par la fait que les cavites supplemeataires preseatent una 

section transversals sensiblement rectangulaire. 
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